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(5) Volumindses Flachengebilde zur Unterpolsterung von Dekorschichten 

(§) Vorgeschlagen wird ein Unterpolsterungsmaterial aus 
Nadelvltesstoff, welches aus einer, sine Spiralkrauselung 
ausbildenden Polyesterfaser, einer Mantel-Kern-Bikorrv 
ponenten-Faser und ggf. einer Fullfasermischung be- 
steht 
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Bcschrcibung 



Die vorliegende Erfindung bcirilTt voluminosc Flachcn- 
gebilde zur Unlerpolsterung von Dekorschichten. Derariigc 
Schichten zur Unlerpolsterung (indci man z. B. im Wohnbe- 
reich, beispielsweise unter textilen Wandlapelen, um cine 
volumige Slruklur des Dekorsloffcs zu beioncn und die 
Wanneisolation zu verbessem, bei Polstennobeln, zur Un- 
terlagc unter den Mobelstoff, uin beispielsweise die scitli- 
chen Anulehnenbereiche etwas voluminoser zu gcstaltcn 
und ini KFZ- und LKW-Bereich, zur Unlerpolsterung des 
Sitzobersloffes, und der Auskleidungsmaterialien im Intc- 
rieurbereich beispielsweise von inneren Turverkleidungen, 
Annaturenlafeln, im Dachhiinmclbereich und ini Bodenbe- 
reich. 

Bei den verwendeten Dekonnaierialien handell es sich je 
nach Anforderung meist um Substrate aus der Gruppe der 
Tcxlilicn, wic z. B. Gcwcbc (auch Auiositzbczugssioffc), 
Gewirke, Gestricke, Gelege oder Vliesstorfe, oder aus der 
Gruppe der Folien oder Kunstleder, oder aus der Gruppe der 
Leder. DerarligeDekormalerialien dienen dazu, die Oberfla- 
che von Gegenstanden wie Wanden, Polsterrnobeln oder 
Fahrzcuginneneinrichtung ansehnlich zu gesiallen. Da es 
sich hierbei jedoch um meist mehr oder weniger flache bzw. 
zweidimensionale Gebilde handell, bestehl haufig das Bc- 
diirfnis, die Dekorschicht elwas volunuger zu gestalten, zu- 
mal ein Versehen eines harten Untergrundes mil den ge- 
nannten Dekorschichten unansehnlich sein kann bzw. ein 
unangenehmes Geftihl bei Beriihrung auslosen kann. 

Es isi bekannU Air einen solchen Zweck sog. SchweiB- 
watten einzusetzen welche Oblicherweise aus einem 
Schaumstoff bestehen, welcher mil, die Hochfrequenz- 
scheiBbarkeil begiinstigenden Fasern, und ggf. einem 
Baumwollnessel benadelt ist. Die Dekorschicht wird mitteis 
Hochfrequenzlechnik mil der SchweiBwatte verschweiBt. 
Diese Technik bedingl aber Polymere mil Dipolcharakter, 
weshalb die Dekorschicht zumindest anteilig PVC oder an- 
dere halogen- oder pseudohalogenhallige Polymere enlhal- 
ten muB. Aufgrund der Umweltdiskussion um halogenhal- 
dge Polymere wird heute diese Technik kaum mehr ange- 
wandt. 

Eine bislang haufig verwendete Unlerpolsterung ist ein 
dunner, z. B. 2-8 mm dicker Schaumsloff. Vorieil der 
Schaumstoff unlerpolsterung sind zweifellos der geringe 
Preis, die angenehme Weichheit, welche exakt einstellbar 
isl, sowie das exzellenie Ruckstellvermogen auch nach wie- 
derholter Belaslung. 

Dieser SchaumstorT wurde vorzugsweise per Flammka- 
schierung mil dem Dekorsloff verbunden. Hierzu wurde ein 
0,2 bis 1 mm dicker Schaumsloff als KlebslotT verwendet, 
indem dieser per Gasflamme verfliissigt wurde und die De- 
kor- und die SchaumstofT-Unlerpolsterschicht verklebte. 
Dieses Verfahren ist aufgrund der, bei der Flammbehand- 
lung des Schaumsloff es enlstehenden toxischen Gase in die 
Kjilik geralen und heute hautig gegen umweltfreundlichere 
Kaschierverfahren ausgetauscht worden. 

Ein weiterer gravierender Nachteil des Schaumsloffes ist 
die im Kohzustand ungeniigende Schwerentflammbarkeit 
nach der bspw. im Automobilbereich gefofdenen Schwe- 
rentflammbarkeiunorm MVSS 302. Die Schwerentflamm- 
barkeit kann nur durch Zugabe von schwerentflammbarma- 
chenden Chemikalien erreicht werden. Dies verstarkt aber 
den ohnehin bei Schaumstoff nicht unerheblichen sog. Fog- 
gingeffekt, also das Niederschlag n von aus Kunststoffen 
flUchtigcn Stoffcn an den Schcibcn, nicht allcin bei Ncufahr- 
zeugen. Das Fogging ist nicht nur unangenehm, da es" einen 

milrhiopn &rhlftti»r on Apr Fflhrwnocrhp.iH* hil/fet cnnrip.m 



durch die Lichicr enigcgenkommender Fahrzeuge Blende I - 
fekie und Keflexioncn aufiretcn. 

Iiin wei teres Problem, das bei Schaumsloffcn uufireicn 
kann, isl das ntangelhallc Allerungsverhalten. Bei steigen- 

5 der Fahr/euglebensdauer konnen Schaumstolfe aufgrund 
der hiiuligen KalteAVaniie-Wechselbelastung in Verbindung 
mil stark wcchsclnder Lufifeuchtigkeit altem und bereits 
vor Ablauf des Fahrzeuglebens zerstori sein. 

Aus diesem Grund wird bereits seit gerauinef >Vii nach 

to Alternativen zur Schaumslotfunterpolslerung gesuchl. 

Gcbrauchlich isl der Einsatz reiner Nadel vliesstorfe, wel- 
che aus sortenreinen Synthesefasem oder aus ReiBspinnstof- 
fen bestehen konnen, und bei Bedarf auf Tragcrnialerialien 
wie Mull (xler Spinnvlies aufgcnadcll sein konnen. Derar- 

15 tige VliesstotTe haben den Nachteil, daB zur Erreichung des 
geiordcrtcn Ruckslellvcnuogens der Einsatz eines erhohlen 
Flachengewichis notwendig wird, da die gefordene Eigen- 
schaft des gutcn Ruckslellvcnuogens, auch nach wicdcrhol- 
ter Belaslung, nur durch den Einsatz von Malerialien hoher 

20 Dichte, also durch ein im Verhaltnis zur Materialdicke hohes 
Flachengewichi erreicht werden kann. Eine Erhohung der 
Dichte bewirkt aber den negativen Etfekt, daB die erforder- 
liche Weichheit im Vergleich zum SchaumstorT nicht er- 
reicht werden kann. 

25 In der HP 763418 (Daimler Benz) wird ein Verfahren zur 
Ilersleltung einer mehrlagigen Bahn aus Obersiolf und ei- 
nem darunterliegenden Vliessloff beschrieben. Der in die- 
sem Dokument erwahnte Vlicsstolf muB ein VliessiotV mil 
hohem stehendent Faseranleil sein, welcher zusalzlich mil 

30 Bindefasern stabilisiert wird. Als Ilerslellungsverfahrcn fiir 
den Vlicsstolf werden Dilourisierungsvcrfahren oder auch 
Nahwirkverfahren oder das sog. Slrulovcrfahren erwahni. 
Der bindefaserhallige, vorverfestigte Vlicsstolf wird in ei- 
ner Thcrmofusionierungszone thennisch behandelt und iiber 

is Fuhrungsbander mil sich verjungendem Abstand kalibriert, 
AnschlieBend kann in der gleichen I inie eine Kaschierung 
mit dem Dekonnaterial statlfinden. 

In dem Schutzrecht wird weder genauer auf die Art der 
Bindefasern, noch genauer auf die Art der Tragerfasem ein- 

40 gegangen. Man erwahni lediglich beispielsweise den Ein- 
satz einer "Bikomponenten-Bindefasern, bei der zwei ther- 
moplastische Kunststorfe unterschiedlichen Schmelzpunk- 
les, z. B. 140°C und 220°t\ in konzenlrischer Anordnung 
mit dem niedriger schmelzenden Kunststoff auBenliegend". 

45 Im Falle der Tragerfasem erwahni man die Einsalzmoglich- 
keit von ReiBfasern oder den Einsatz von Polyeslerfasem 
von bestimnuen Faserdimensionen, wobei davon ausgegan- 
gen werden muB, daB es sich um Fasern mil einer herkomm- 
lichen und haupisachlich gebrauchliche zweidimensionalen 

50 Krauselungsstruktur handelt. 

Nadel- oder WirkvliessiolYe aus dcrarligen Fasenni- 
schungen zeigen ublicherweise diverse Nachicile, welche 
den Einsatz insbesondere bei Unlerpolsterungen fiir Teile 
mit schwierigen Koniuren oder Fomien in Frage siellen. So 

55 neigen derarlige Vlicsstolfe bei in Umbiegen um scharfc 
Kanien bzw. bei dreidimensionaler Formgebung zur Knick- 
fallenbildung, welche sich durch den Dekorstolf hindurch 
abzeichnet und die Oplik der Oberflache in einer nicht zu 
akzepiierenden Weise negativ beeinfluBi. 
60 Erklart werden kann dies durch ein zu starkes Vcrlaufen 
des amorphen Schmelzinanlels der Biko-l : aser, wodurch die 
relative Faserbewegung im Vliessloff stark eingeschrankt 
wird. 

Ein derartiges Verhalien wird auch als "Abrollverhalten" 
65 bczcichnct. Die cnlsprechendc Priifung gehl so vor sich, daB 
man die beiden Enden des Musters U-fonnig zusamiuen legl 
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an dcr Bicgcsicllc cine Bcwcgung crgibl. Bcuncill wird, ob 
die Bcwcgung glatt, rund ablaufl (=saubcrcs Abrollcn) odcr 
ob sich Knick fallen zeigen. 

Dcr Hinsal/. riicscr konvcntioncllen Fasern crfordcrl wei- 
icrhin den Hinsal/. cincs crhdhlcn Flachengcwichls, da die 
gcfordcrie liigcnschafl des guien Ruckstcllvcmiogens auch 
nach wicderholicr Bclastung, mil derartigen Fasern. nur 
durch den liinsalz von Malcrialicn hohcr Dichtc, also durch 
ein iin Vcrhalinis zur Maicrialdickc holies Flachcngcwicht 
crrcicht werden kann. Damil is! cin /.wcilcr Nachtcil derail i- 
gcr SlofTc gcgenuber Schaumsloffcn gegeben, namlich dcr 
vcrhailnismaBig hartc WarcnausfalL wclchcr nolgcdrungcn 
ak/.eplicrl wird, abcr verbesscrungswiirdig isl. Die hohen 
Flachcngewichlc dcrarligcr Malcrialicn in \fcrbindung mil 
den crwahntcn rclativ langsam produ/icrenden Fertigungs- 
vcrfahrcn Dilourisierung, Nahwirkvcrfahrcn <>dcr das sog. 
Siraiovcrfahrcn, be<!ingen auch hohc Prcisc deradiger Ani- 
kcl. 

Das erwahnle hohcrc Flachcngcwicht wirkl auch dem Be- 
slreben der Kfz-Ingcnicure cnlgcgcn, durch Gcwichlscin- 
sparungen den KraftsiofTvcrbrauch des Fahrzcugcs zu sen- 
ken. 

Der erfindungsgcmaBe UnterpolslcrungsstofT zcigl dicsc 
Nachleilc nichl. Hier werden die Eigcnschaftcn Obcrfla- 
chenglallc, gutc Weichheil, gules Ruckslellvemiogens, audi 
nach wicderholicr Belastung. gules Abrollvcrhallcn (dem- 
zufolge kcine Knickfallcnbildung). gutc Sprungclastizilal, 
niedcrc Dichtc. niedcrcs Gcwicht, niedcrer Prcis, in idcalcr 
Weise in sich vcrcinigl, 

Zusatzlich bictet dcr erfindungsgcmaBe Untcrpolslc- 
rungsstoff die Vortcilc dcr auBersI geringen Foggingnci- 
gung, sowie dcr Rrfullung dcr Schwcrentflammbarkcils- 
norm MVSS 302 ohne jeglichen Zusatz von Flammschutz- 
mittcln. 

Dcr erfindungsgcmaBe Untcrpolstcrungssloff wird nach 
dem Nadelvliesverfahrcn hergcslclll, wic cs bcispiclswcise 
im Buch "Vliesstoffe" des Autors "LiinenschloB" Gcorg 
Thiemc Vcrlag Stuttgart, auf den Seiten 67 bis 103 und 122 
bis 142 beschrieben werden, und einer Tempcraturbchand- 
lung untcrzogen. wic sic auf den Seiten 215 ff. des gleichen 
Buches beschrieben ist. 

Der erfindungsgemaBe Unterpolslcrungsslofl" besteht vor- 
nehmlich aus Polyesterfasern, welche die Eigenschafl ha- 
ben. bei Hitzecinwirkung zu schrumpfen und dabei einc Spi- 
ralkrausclung auszubilden.,Hierzu eignen sich bcispiels- 
weise Bikomponentcnfaserndes side-by-sidc lyps, wclchc 
die Eigenschafl haben, im Liefcrzusland cine gcringcrc 
Krauselungsintcnsiiat und/oder einc andcrc Krausclung- 
scharaktcristik zu bcsilzcn als nach cincr bcispiclswcise in 
den ProzcB intcgricrten Tlilzebchandlung. Dcrartige Fasern 
sind beispiclsweisc unler dcr Bczcichnung "Tergal X 403" 
bei derFinna Rhone Poulcnc erhalllich und bestchen aus ci- 
ncr side-by-sidc Biko-Siruktur aus Polycthylcnglykolicr- 
ephthalal in der cinen Ilalfle und Polybutylcnglykollcrcph- 
ihalat in der andcren Halite. Bei cincr Hitzecinwirkung 
schrumpfen die beiden Ilalftcn dcr Fascm unicrschiedlich, 
ahnlicr^cincm BimctalL und bilden so cine dichlcr gckrau- 
sclle droidimcnsionalc Struktur. Die Zahl dcr Krausclungs- 
bogen kann sich bei derartigen Fasern beispiclsweisc von 
ursprunglich 10-13 Bogen/inch auf 50-70 Bdgcn/inch nach 
dcr Hitzebehandlung andcrn. Die Folgc isl naiurlich cine 
Schrumpfung und einc damil einhergchende Verdichtung 
des VlicssiolTcs. Fine dcrartige Schrumpfung des Vlicsstof- 
fes bewirkt cine Ilomogcnisicrung des Obcrflachcnbildcs, 
da die durch Vlicshcrslcl lungs- und Nadclvcrfahrcn beding- 
Icn Dunnsicllen, durch die durch das Schrumpfen des Vlies- 
slofTes bewirktc Kontraktion vcrklcincrt werden. 

Dcrartige I ; asern konncn auch im urspriinglichc /usland 



cine hcrkommlichc 2-Dimcnsionale Krauselung bcsilzcn, 
wobei sich die Spiralkrausclung erst nach der bcschricbcncn 
Tlilzebchandlung ausbildcl. 

Auch Fasern, wclchc nach ihennischcr Bchandlung cine 

5 Spiralkrausclung ohne die besagtc Biko-Slruktur ausbildcn 
konncn sind gceignct. 

Durch den liinsalz dcr genannlen Fascr wird auch das Ab- 
rollvcrhallcn des VliesslorYes wcsenllich vcrbesscrl. Die 
konnic so crklari werden, daB, bedingi durch die Schrump- 

i(> fung und die dreidimensionale Krauselung, sich die Fascm 
wirr im Vlics ausrichten und nicht, wic bei den crwahntcn 
zwcidimcnsional gckrausclten Fasern, sich einc Vorzugs- 
richtung iiblicherweise in Kardierungsrichlung ergibt. Da- 
durch zcigl das erfindungsgemaBe Untcrpolstcrungsmatcrial 

15 cin cher isotropes AbrollverhaUen, was bcwirkl, daB sich 
kcincrlei Knickfalten niehr bilden. 

SpiralgckrUuscItc Fasern bewirken im VlicssiofT zusalz- 
lich, daB dicscr cincn schaumstofYartigcn Charaktcr crhalt. 
Wahrcrid ein Vliesstoffaus 2-Dimensional gekrauselten Fa- 

20 sem. auch wenn er, wie in der EP 763418 beschrieben. aus 
mindestens zu 20% rechtwinklig zur Oberflachc ausgcrich- 
tcicn Fasern besteht, und Bindefaser enlhall, und weich ist, 
beim zusammendrucken erst nach ca. zwei Drittel des We- 
ges einen merkbaren Widerstand, also einen Polstereffckt 

25 zeigl, setzl dcr erfindungsgemaBe VliesslolT aus spiralge- 
krausclten Fasern bereits nach hochstens 20% des Wegcs 
dcr Verformung nennenswerten Widerstand entgegen, aller- 
dings ohne hart zu wirken. Dicsc Charakteristik ahnell der 
des Schaumstoffes sehr. Weiterhin bewirkt die spiral gekrau- 

30 selte Fascr ein besseres ROckstellvermdgen, auch nach wie- 
. dcrholter Bclastung, als bekannte Unterpolsterungsmateria- 
lien mil konvcntionellen 2-D-gekrausellen Fasern. Erklart 
werden konnte dieser Effekl dadurch, daB die spiralgekrau- 
selten Fasern als dreidimensionale kugelahnliche Aggregate 

35 in dem Vliesstoff vorliegen und nicht, wie bei 2-dimcnsio- 
nalgckrauselte Fasem in einer planen odcr vektorfonnigen 
Ausrichtung, 

Diese Vortcile fuhren dazu, daB die Materialdichte und 
demnach auch das Flachengewicht urn mindestens 15%, ub- 
40 licherweise aber mindestens 20-50 % gegenOber den Unter- 
polsterungsmaterialien aus herkommlichen Fasem reduzicrt 
werden kann. 

Aus Kostengriinden kann die vorstehend erwahnte spiral- 
gekrauselte Bikomponehten-Schrumpffaser zum Teil durch 

45 bereits ausfixicrte spiral gckrauselte Fasern odcr durch kon- 
ventionelle, 2-Dimensional gekrauselte Fasern bevorzugt 
aus Polyester, aber auch durch Fasern aus anderen Polyme- 
rcn, odcr durch Naturfasem ersctzt werden. Ein Mindcsian- 
tcil von ca. 10Gew.-% spiralgekrauseltcr Bikomponenten- 

50 Schrumpf fascr im Vliesstoff ist aber notwendig. 

Derartige ausfixierte spiral gckrauselte Fasern sind bei- 
spiclsweisc unter der Bezeichnung Dacron T 88 von der Fa. 
Du Pont dc Nemours, Wilmington, erhalllich. Als Beispicl 
fur cine, 2-Dimensional gekrauselte Faser sei die Trevira 

55 Type 290 der Trevira GmbH erwShnt. 

Bin wesenllicher Bestandteil des crfindungsgemaBen Un- 
tcrpolsterungsmaterials isl die Bindefaser in cincm Ge- 
wichtsanteil am Vliesstoff von 5%-50%, vorzugs weise 
5%-30%. Eine Verfestigung durch die weit verbreitclen 

60 amorphen Bikomponentenfasern bestehend aus einem kri- 
stallincm PET- Kern und einem amorphen Mantel aus einem 
Copotymcrisat aus Terephthalsaure und Isophthalsaurc und 
Glykol (vom Typ Mclty 4080, Melty 3380, Melty 2080 allc 
Unitika Dd. Osaka) hStte den Nachteil, daB gerade bei der- 

65 artigen amorphen typen sich die Schmcizpunktc nicht cin- 
dcutig definiercn lassen und die Erweichung der Fasem be- 
reits bei 70°C beginnt (Glasiibergangstemperatur, bzw. hier 
Realxationslcmpcratur). Ein kontinuierliches Ansteigen dcr 
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Tempcratur obcrhalb diese Glastcmperatur von 7()°C hat 
cine koniinuierliche Schwachung der Waniiesiabiliiiii des 
Vlicssioffcs zur Folge und wiirde diesen fur den Hinsaiz im 
Automobilbereich ungeeignet machen. Weiierhin wiirde bci 
den ublichen Schrumpftemperaturen der spriralgckrausellen 5 
Bikomponenten-Schrumpffaser von 160 bis 190°C sich der 
amorphe Schmelzmanlel derarl verflussigen, daB sich die 
Schmelze geschlossen urn die spriralgekrauselte Bikompo- 
nenten-SchrumpfTaser legi und deren positive Kigenschaf ten 
zum uberwicgenden Teil neutralisieren wiirde. to 

lirfindungsgeniaB wird das Problem dadurch gelost, daB 
zur Verfestigung eine Mantel/Kemfaser aus kristallinem Po- 
lyester (Mantel) und kristallinem Polyester (Kern) deni 
VliesstotYbeigemischt wird. Diese Schmelzfasem z. B, vom 
Typ Metty 7080 (Unitika Ltd Osaka) zeigen aufgrund der 15 
krisiallinen Mantelstruktur einen scharf definierten 
Schmelzpunkt und eine wesendich hahere Bindekraft als die 
oben crwahntcn amorphen Bindcfascrn. Dcrartigc Fasern 
zeigen einen scharlen Schmelzpunkt des Mantels bet ca. 
160°C gemessen per DSC-Analyse, wobei ein wesentliches 20 
Verlaufen des Schmelzmantelpolymers nicht zu befurchten 
ist. 

Die vorgeschlagene Bindefaser verstarkt die Sprungkraft 
des Vliesstoffes zusatzlich und bewirkt eine gule Warmebc- 
standigkeil gemaB der Forderung der Auloiuobilinduslrie. 25 

Der erfindungsgemaBe Vliessloffkann in Flachengewich- 
ten von 60 bis 700 g/m 2 , bevorzugt allerdings von 80 bis 
300 g/m 2 gefertigt werden, die Dicken gemessen nach DIN 
53855 Tl sind einstellbar und betragen iiblicherweise zwi- 
schen 1 mm und 15 mm, vorzugsweise zwischen 2 mm und 30 
7 mm. 

Die eingesetzten Faserst&rken und -langen konnen stark 
variieren, die beispielsweise erwahnten Titer und Slapel sol- 
len deshalb keinesfalls einschriinkend wirken, Oblich sind 
fiir die sprialgekrauselte Schrumpfaser Faserstarken von 0,9 
bis 30 dtex, bevorzugt 1 .7 bis 1 2 dtex, fur die Bi ndef aser 1 .7 
bis 17 dtex, bevorzugt 33 bis 12 dtex, fiir die erwahnten 
ausfixierten spiralgekrausellen Fasern und die 2-dimensio- 
nal gekrauselten Fasern 0,9 dtex bis 30 dtex, bevorzugt 1,7 
bis 12 dtex. Die Stapellange ist abhangig von der verwende- 40 
ten Vliesherstellungsanlage und bewegt sich im Bereich von 
etwa 20 mm bis 150 mm. 

Es versteht sich, daB der Vliesstoff auch weiterveredelt 
sein kann, indem bspw. einseitig eine warmeaktivierbare 
Kleberschicht aufgebracht wird. 45 

Erlauterungen zu den Zeichnungen 

Fig. 1 zeigt schematisch eine herkttmmliche 2-dimensio- 
nal (zick-zack)-gekrauselle Faser 5° 

Fig. 2a und 2b zeigen spiralgekrSuselte Fasern, wobci 
Fig. 2a die Fasern in Rohzustand und 

Fig. 2b die Fasern im thermisch behandelten Zustand 
zeigt. 

Fig. 3 zeigt schematisch den Aufbau eines unterpolsterten 55 
Materials wobei (1) die Dekorschicht, (2) die Kleberschicht 
und (3) das erfindungsgcmHBe Unlerpolstcrmaterial dar- 
stellt. 

AusfUhrungsbeispiel 60 

Es wird eine Fasermischung aus 

20% Schmelzfasem Melty 7080 (Unitika Ltd Osaka) 5.3 
dtex 50 mm 65 
30% spiralg krauselte Schrumpffaser Tergal X 403 3.3 dtex 
50% TYevira 290 6.7 dtex/60mm Hoechst/IVevira ChnhH 
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hergcsielll, auf einor Krempel cin Krcmpelllor crsteilt und 
miiicis Vlieslegcr ein Gewieht von 125 g/qm eingestellt. 
AnschlieBend werdendic Lagen von oben und von untcn ge- 
nadelt und in cincm Themiofusionsofen bci 180°C verfc- 
siigt und fixicrt. Die endgultige Materialstarke von 3 mm 
wird niiitcls Kalibrierwalzen cingcstcllt. AnschlieBend wird 
das Produkl zwischengewickcli und dor Kaschicreinheit zur 
Kaschierung mil dem l^ckorstoit vorgelcgt. Laminiert wird 
mittois aufgesircuteni und aufgesehinolzenem IMIye^sterpul- 
vcr. 

Dor orhalionc Arlikol besitzl eino optisch tadolloso Ober- 
flachc. gulen Polslcreffckt. sowio koincrloi Tendenz zur 
Knickfaltenbildung. 

Patent anspriiche 

1. Uniorpolstcrung fUr Dckor- undAxlcr Bezugsmate- 
rial bestohend aus cincm NadelvlicsstorY aus tcxtilcn 
Fascrn, dadurch gekennzeichnet, daB die loxlilen Fa- 
sern aus einer Fasermischung bestehen, deren Kompo- 
nenien aus a) 10%-95% einer, eine Spiralkrauselung 
ausbildenden Polyesterfaser, b) 5 Gew.-%~50 Gew.-% 
einer Mantel-Kern- Bikomponentenfaser und c) 
0% 85% einer Fullfasennischung bostchl. 

2. UiHcr[>o!sterung nach Ansprucli 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mantel- Kern- Bikomponenien faser 
aus kristallinem Polyester (Mantel) und kristallinem 
Polyester (Kem) besteht. 

3. Unterpolsterung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mantel der Mantel-Kern-Bindefaser 
einen Schmelzpunkt von 140°C oder mehr aufweist. 

4. Unterpolsterung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die, eine Spiralkrauselung ausbildende 
Polyesterfaser, aus einer Polyester-Schruiiipfiaser be- 
steht. 

5. Unterpolsterung nach Anspruch 1 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die, eino Spiralkrauselung ausbil- 
dende Polyesterfaser, eine Bikomponenien faser mil 
side-by-side-Anordnung der beiden Polymere besitzt. 

6. Unterpolsterung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullfasennischung aus spiralgekrau- 
sellen, ausfixierten Polyester-Fasem und/oder aus 
zweidimensional gekrauselten Fasern, besteht. 

7. Fullfasennischung nach Anspruch 1 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweidimensional gekrauselten 
Fasern Naturfasem oder synthetische Fasern aus natiir- 
lichen Polymeren, bevorzugt Viskosefasem, sind. 

8. Fullfasennischung nach Anspruch 1 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweidimensional gekrauselten 
Fasern synthetische Fasern, sind. 
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